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1. Planificación óptima de las
órdenes de corte
La planificación en la sección de corte; tiene por objeto el determinar, para 
una específica orden de corte, las marcadas, colchones y el proceso de 
fabricación standar, que permitan ejecutarla con unos consumos de tejido 
y unos tiempos standard lo más bajos posible. 
En la planificación de corte, el tratamiento más complejo de la orden de 
corte es sin duda el cálculo y la determinación del proceso de fabricación 
standard, ya que exige un análisis de las diferentes alternativas de combi­
nación de ellas, el cálculo de telas a tender y cortar para las diferentes 
marcadas resultantes y una evaluación de costos teniendo en cuenta los 
tiempos standard del proceso de fabricación en las diferentes fases y los 
consumos de tejido. En la actualidad, éste análisis y cálculo son efectuados 
manualmente, lo que da como resultado que las soluciones que se obtienen 
están muy lejos de la solución óptima. En algunas empresas, este trata­
miento de la orden de corte se descentraliza en cuanto a su organización. 
Con esta división, cada departamento intenta reducir el costo de la fase 
del proceso de fabricación que realiza, sin tener en cuenta el resto del 
proceso de fabricación. Esto da como resultado, un aumento del costo 
global, ya que existe una fuerte interrelación entre los costos de las diferen­
tes fases del proceso de fabricación. En el Sistema de Planificación de 
Corte CUTPLAN, el computador, siguiendo procedimientos matemáticos 
basados en técnicas de optimización global, obtiene la solución óptima de 
planificación de las órdenes de corte, que es la solución más económica. 
En este artículo se presenta un detallado estudio del Sistema de Planifica­
ción de Corte CUTPLAN, que ha sido desarrollado por la empresa. 
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2. Descripción del sistema de
planificación de corte cutplan
El sistema de Planificación de Corte CUTPLAN está formado por: 
A. Hardware compuesto por los siguientes equipos:
1. Microcomputador con dos floppydiscos
2. Impresora matricial
3. Pantalla
4. Teclado
B. Un sofisticado programa que provee las siguientes funciones:
1. Optimización del uso de la materia prima y de los recursos de la
sección de corte, desde la fase de marcado hasta la de corte pro­
piamente dicha.
2. Obtención de un proceso de fabricación de corte con los tiempos
standard de la empresa.
3. Obtención de los datos básicos para la planificación de capacidad
(.C.R.P.) de la sección de corte.
2.1 LA OPTIMIZACION: IMPACTO Y TIPOS DE TRATAMIENTO 
La optimización del consumo de tejido y de los recursos de la sección de 
corte, tiene un impacto en la reducción de costos de la prenda, realmente 
importante. 
Según experiencias realizadas, el ahorro que se obtiene a través de la 
optimización en la planificación del corte con el sistema CUTPLAN, es del 
orden del 3% al 10% del coste de tejido y del tiempo del proceso de 
fabricación standard de corte, lo cual supone una reducción de costes en 
el precio de la prenda, comprendida entre el 1.5% y 4%. De acuerdo con 
éstos cálculos, la amortización de un sistema CUTPLAN es increiblemente 
rápida. Suponiendo una empresa con una producción de 1.000 prendas/día, 
cuyo precio de venta de fábrica sea de 2.000 pesos los ahorros que pueden 
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obtenerse diariamente a través de la planificación óptima de las órdenes 
de corte es del orden de 30.000 a 80.000 pesos lo cual permite amortizar 
el sistema de planificación de corte CUTPLAN entre 6 y 17 semanas. 
Una empresa cuya p,·oducción sea la mitad, es decir, 500 prendas/día, 
amortizaría el equipo CUTPLAN entre 3 y 6 meses. 
Como puede deducirse de los datos anteriormente expuestos, cualquier 
empresa de confección que tenga estos promedios de producción puede 
amortizar un sistema de planificación de corte cutplan en un plazo de 3 a 
6 meses, debido al fuerte impacto que supone el ahorro de tejido y tiempo 
de proceso de fabricación obtenido a través de la planificación óptima de 
las órdenes de corte. 
Por otra parte, es de destacar que el sistema CUTPLAN utiliza un trata­
miento de optimización global en el cálculo, frente al resto de los sistemas 
que utilizan un tratamiento secuencial. 
Aunque posteriormente, en el epígrafe correspondiente a la explicación 
del cálculo, expondré ampliamente este aspecto, quiero destacar que los 
resultados que se obtienen con el tratamiento de optimización global impli­
can la mejor solución global, que es la solución más económica. 
2.2 EL PROCESO DE ST ANDARIZACION DE LA ORDEN DE CORTE 
El proceso de standarización de la Orden de Corte depende de los resul­
tados de la planificación de la misma, con procedimientos manuales, es 
prácticamente imposible organizar y calcular el proceso de marcada, ten­
dido y corte con sus tiempos standard. 
En la mayoría de las empresas de confección, tenemos esta laguna de 
ingeniería de fabricación, lo que da como resultado, o un sobredimensio­
namiento de la capacidad y recursos de la sección de corte, o unos cuellos 
de botella intermitentes en determinadas fases del proceso, y la práctica 
imposibilidad del control de rendimiento. Las ventajas de tener perfecta­
mente definido el proceso de fabricación standar désde el marcado hasta 
el corte, son claras, ya que nos proporciona un control claro y preciso de 
las necesidades de recursos y de su organización similar al que obtenemos 
en los procesos de costura y plancha. 
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2.3 DATOS PARA PLANIFICACION 
El conocimiento de los tiempos standard de proceso de fabricación de la 
orden de corte, nos permitirá efectuar la asignación de recursos, según la 
secuencia de las órdenes de corte establecidas, de acuerdo a las priorida­
des establecidas en la planificación general de la producción. 
La secuencia de las órdenes de corte puede ser alterada dinámicamente, 
en función del establecimiento de nuevas prioridades o de las necesidades 
surgidas como consecuencia de los desequilibrios de recursos. 
3. Descripción del proceso de
planificación de corte con el
sistema cutplan
El proceso de planificación de corte con el sistema CUTPLAN, viene repre­
sentado en el diagrama 1 . Este diagrama viene dividido en dos partes que 
denominaremos: 
1. Fase de Marcada
2. Fase de Tendido
En la fase de marcada se procede a la creación de: 
1 . Fichero de datos básicos de trabajo 
2. Fichero de orden de corte
A partir de éstos ficheros se procede al cálculo de las marcadas, obteniendo 
los siguientes datos de salida: 
1 . Proceso standard de marcado 
2. Proceso aproximado de tendido y corte
3. Datos para la planificación de capacidad (C.R.P.), de la sección de
corte.
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DIAGRAMA 1 PROCESO DE PLANIFICACION DE CORTE CON CUTPLAN 
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Una vez procedido al marcado, se procede a la introducción en el sistema 
de medidas exactas del largo de marcadas, con los cuales calcula de 
nuevo marcadas y tendido, obteniendo los siguientes datos: 
1. Proceso standar de tendido y corte.
2. Resumen para control, archivado y recálculo si procede, del C.R.P. de
la sección de corte.
Con estos datos es posible proceder al tendido y corte, asignando las 
diferentes fases del tendido y corte a los equipos de corte, los cuales 
tendrán tiempos standard asignados para la ejecución de su trabajo. 
3.1 FASE DE MARCADA 
En la fase de marcada, inicia a partir de la: 
1 . Creación de datos básicos 
2. Creación del fichero de la Orden de corte
Se procede al cálculo de las marcadas para obtener: 
1. Las marcadas y colchones que optimizan globalmente la demanda de
la orden de corte.
2. El proceso standar de marcado
3. El proceso aproximado de tendido y corte
Con el proceso standar de marcado se puede efectuar la planificación de 
capacidad de la sección de marcado, ya que este proceso viene perfecta­
mente detallado con los tiempos standard para cada una de las marcadas. 
3.1.1 CREACION DE DATOS BASICOS 
En el sistema CUTPLAN se crea una serie de datos básicos que agrupan 
una serie de parámetros asociados al tipo de proceso, tipo de tejido y tipo 
de prenda. 
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Con este tipo de datos básicos creamos un fichero, en el que éstos datos 
están diferenciados por una letra o un número, de forma que cada vez 
que se cree una orden de corte, no sea necesario introducirlos de nuevo, 
ya que hasta asignar esta referencia relativa al tipo de proceso, tipo de 
tejido y tipo de prenda·, para que queden perfectamente definidos los pa­
rámetros asociados a los mismos. 
En cualquier caso, las definiciones de los parámetros asociados son diná­
micas, de forma que pueden ser actualizados por el usuario en función de 
datos estadísticos de corte de la empresa. 
3.1.1.1 PARAMETROS ASOCIADOS AL TIPO DE PROCESO 
Los parámetros asociados con el tipo de proceso son los siguientes: 
1. Tipo de tendido
2. Tiempo fijo de marcado
3. Tiempo fijo de tendido
4. Tiempo fijo de corte
Estos tiempos dependen del tipo de proceso: manual, automático, semiau­
tomático. El usuario creará uno o varios tipos de proceso, que los referen­
ciará con un carácter numérico o alfanumérico a efectos de identificarlos 
en la creación de las órdenes de corte. 
3.1.1.2 PARAMETROS ASOCIADOS AL TIPO DE TEJIDO 
Los parámetros asociados al tipo de tejido son los siguientes: 
1. Precio metro: Costo del metro de tejido en pesos.
2. Altura de colchón: número máximo de telas que puede tener un colchón.
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3.1.1.3 PARAMETROS ASOCIADOS AL TIPO DE PRENDA 
Los parámetros asociados al tipo de prenda son los siguiente: 
1 . Máximo de telas por marcada. 
2. Factor de repetición: máximo número de veces que una tela puede
repetirse en una marcada.
3. longitud talla media: gastos medio de tejido en una talla.
4. Medias prendas: indica si es posible marcas por tendidos
5. Tiempo medio de marcar una talla.
6. Tiempo medio de cortar una talla.
7. Aprovechamiento expresado en tanto por ciento al marcar 1, 2 ... hasta
el número máximo de tallas posibles en la marcada. Este parámetro
es muy importante porque la longitud de la marcada se calcula con
base en el gasto medio por talla, teniendo en cuenta este factor.
3.1.1.4 INFORMACION CUALITATIVA 
Además de estos parámetros numéricos, el sistema CUTPLAN tiene posi­
bilidad de introducir en el fichero, información de tipo cualitativo, que abarca 
fundamentalmente tres puntos: 
1. Reglas de renidmientos: con base en los conjuntos creados permite
modificar con regla los rendimientos fijados en función del número de
tallas combinadas en la marcada, según las tallas combinadas.
Por ejemplo: si marcamos a cuatro tallas como máximo y hemos for­
mado los siguientes conjuntos en las marcadas.
A (32, 34, 36) 
B = (38, 40) 
e (42, 44) 
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Una regla sería: CCCC - 5, que significa que si una marcada tiene 4 
tallas grandes, el rendimiento baja el 5%. 
2. Marcadas similares: aquellas marcadas que sean similares a las he­
chas, se evaluarán con un costo menor al de aquellas que sean com­
pletamente nuevas.
3. Marcadas realizadas: permite introducir las marcadas que ya se tienen
hechas. El sistema las evaluará con costo de mercado O y decidirá si
las utiliza o no, y en caso afirmativo, en qué momento para obtener el
óptimo global.
3.1.2 CREACION DEL FICHERO DE LA ORDEN DE CORTE 
El intercambio de información entre el CUTPLAN y el usuario se realiza 
por medio de un editor interactivo. 
El manejo de los datos se hace mediante menúes en pantalla, de forma 
que en todo momento indican al operador del sistema las acciones a 
realizar. El operador del sistema no necesita tener una formación especial 
informativa, ni una cualificación técnica de confección. 
3.1.2.1 DATOS DE LA ORDEN DE CORTE 
Cada orden de corte se almacena en un fichero en el diskette de trabajo. 
Al crear una orden de corte nueva, el operador introduce los siguientes 
datos: 
1. Nombre o número de la orden de corte: es la referencia que utilizará
para posteriormente modificarla, calcularla, listarla, etc. Junto al nombre
se introducirá la prioridad y la fecha, los cuales serán tenidos en cuenta
en la elección de la orden a calcular en la opción Batch.
2. Tipo de proceso: es un dato alfanumérico que lleva asociados los
parámetros propios del proceso que fueron definidos por el usuario.
3. Tipo de tejido: indica el número de telas que pueden cortarse en el
molde o colchón y el precio del metro de tejido.
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4. Tipo de prenda: lleva asociados el número máximo de telas por marca­
da, el factor de repetición, el gasto medio por talla y los factores de
aprovechamiento del tejido según combinaciones de tallas.
5. Cabecera: es la referencia para el usuario que aparece en la cabecera
del listado de salida.
6. Desviaciones: indica el valor y el tipo, expresado en tanto por ciento
o en valor absoluto.
7. Tallas: indica el número de tallas y puede expresarse enumerándolas,
dando la inicial, la final y el salto o dando un fichero con un set de
tallas predefinido.
8. Colores: indica los colores, los cuales pueden enumerarse o dar el
número total de colores a los cuales el sistema denominará C1, C2,
C3 ...
En la Figura No. 1 se representa el cuadro que aparece en la consola una 
vez complementados los datos expuestos anteriormente. 
Los valores de los parámetros asociados al tipo de proceso, tipo de tejido 
y tipo de prenda, para una determinada orden de corte, se pueden visualizar 
en pantalla según aparece en la Figura 2. Los datos, parámetros y otros 
valores están agrupados en seis recuadros: 
A 1. Contiene los parámetros generales dados al marcar la orden. 
A2. Contiene los parámetros asociados al tipo de proceso. 
A3. Costos por hora. 
A4. Contiene los parámetros asociados al tipo de tejido. 
AS. Contiene los parámetros asociados al tipo de prenda. 
A6. Crear sets: Permite crear los procesos, tejidos, prendas, tallas y actua­
lizar costos. 
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3.1.2.2 MATRIZ DE DEMANDA
Al seleccionar la opción matriz de demanda, aparece en pantalla una 
retícula con las tallas y colores. El operador va introduciendo las cantidades 
de la demanda en los k.Jgares correspondientes, pudiendo corregir cualquier 
valor (Ver Figura 3). 
3.1.2.3 MODIFICACIONES 
Los datos del fichero de creación de la orden de corte pueden cambiarse 
por: 
1 . Modificar tallas. 
2. Modificar colores.
3. Gestión del directorio.
4. Actualizar la orden de corte.
1 NVESTRON ICA S.A. CUTPLAN 
CREANDO DATOS FICHERO NUEVO 
16 
TIPO PROCESO: 1 TIPO TEJIDO: 4 TIPO PRENDA: A 
CABECERA: PANTALON VAQUERO 23/456 08/10/82 
LISTADO SI (C), NO(R): C DESVIACIONES: 3% 
TALLAS: 
40 42 
COLORES: 
INICIAL: 
44 46 
40 
48 
FINAL: 54 SAL TO: 2 
50 52 54 
VERDE ROJO GRIS NEGRO AZUL 
I 
INVESTRONICA S.A. (ese) para salir 
CABECERA: PANTALON VAQUERO 23/456 08 /10/ 82 A 1 
LISTADO Sl(C). NO(R): C DESVIACIONES: 3o/, 
TIPO PROCESO: A2 COSTES POR HORA 
CUTPLAN 
TIPO TEJIDO: 4 
Tipo tendido. D Tendido. 2 mpts. Precio mt. 900 pts. 
T. fijo marcado 
T. fijo tendido 
T. fijo corte 
TIPO PRENDA: A 
Máximo tallas marcada. 
Factor repetición. 
Tiempo marcar talla 
A tallas 
Aprovec: 
10min. Marcado. 
5 min. 
O min. 
6 
2 
Corte. 
9 min. 
2 3 
77.9 84 O 
A3 
A6 
2 mpts. Altura molde: 62 
2 mpts. 
A4 A4 
A5 
Longitüd talla media 1.5 0 m. 
Medias prendas. NO 
Tiempo cortar talla. 6 min. 
4 5 6 
86 O 86 
CREAR SET TALLAS(S), PROCESO(P) TEJIDO(T) PRENDAS(R) COSTES: 
CANTIDADES POR TALLA Y COLOR 
40 42 44 46 48 50 52 54 
verde 48 66 95 27 76 19 5 5 
rojo 44 60 81 28 65 17 5 5 
gris 34 67 74 40 55 21 3 3 
negro 19 29 34 16 26 8 3 3 
azul 14 16 23 6 20 3 2 2 
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Es posible modificar las tallas y los colores de la orden de corte, conser­
vando las cantidades y colores asignados. También es posible agregar 
una talla o color existente y hacer una nueva enumeración de colores. 
La gestión del directorio permite: 
1. Lista el directorio por impresora.
2. Renombrar una orden de corte.
3. Duplicar una orden de corte.
4. Alterar la prioridad.
5. Eliminar una orden de corte.
Finalmente, dentro del apartado de modificaciones es posible actualizar 
una orden. Si no se desea crear un orden con los datos introducidos, 
puede volver al menú inicial sin grabar en el diskette. 
3.1.3 PROCESO DE CALCULO 
Una orden creada en el eidtor, puede calcualrse en diferentes formas: 
1. Cálculo automático.
2. Cálculo semiautomático.
3. Cálculo en tipo Batch.
En el cálculo automático, una vez creada la orden de corte, el sistema 
procede a calcularla listando la solución obtenida y el proceso de marcado. 
En el cálculo semiautomático, aparece en pantalla la demanda original. El 
operador introduce la marcada elegida y el sistema calcula los colores y 
presenta la demanda decrementada, repitiéndose el proceso hasta agotar 
la demanda o hasta que se quiera interrumpir el proceso. Esta forma de 
trabajo no es habitual para calcular una orden de corte, pero puede ser 
útil en algunos casos en que se quiera partir de una determinada marcada 
que se disponga o que nos interese. 
En el cálculo tipo Batch, no es necesario operador, ya que el sistema 
calcula automáticamente las órdenes de corte de acuerdo con las priorida­
des y fechas establecidas en la gestión de ficheros. 
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3.1.3.1 OPTIMIZACION GLOBAL FRENTE A OPTIMIZACION 
SECUENCIAL 
En el cálculo de soluciones al problema de la planificación del corte para 
una determinada orden de corte, hay dos tratamientos posibles: 
1. Optimización secuenical.
2. Optimización global.
Con la optimización secuencial, primero se obtiene de la orden de corte 
la mejor combinación de tallas posible y reduce el número de prendas de 
esta marcada del total de la orden de corte; a continuación elcomputador 
calcula la mejor combinación posible para esta orden de corte reducida y 
así sucesivamente hasta completar la orden de corte. 
El inconveniente que presenta la optimización secuencial, es que la mejor 
combinación para una demanda residual no implica necesariamente la 
mejor solución global. 
El sistema CUTPLAN no utiliza este tratamiento secuencial, siguiendo un 
tratamiento de optimización global que explora los óptimos locales posibles, 
evaluando y eligiendo el óptimo global. Esto es posible gracias a los algo­
ritmos de generación de marcadas y a la técnica de exploración que unido 
al lenguaje utilizado en la aplicación permiten asegurar la consecución de 
este óptimo. 
Como demostración de lo anteriormente expuesto, les presentamos dos 
soluciones para una misma orden de corte. La primera solución ha sido 
calculada siguiendo el criterio de optimización secuencial, y la segunda 
ha sido calculada siguiendo el tratamiento de optimización global. 
A la vista de estos resultados, es evidente que aunque la primera marcada 
de la solución secuencial es mejor que cualquiera de las marcadas de a 
solución global, desde el punto de vista del resultado fial, es mucho mejor 
la soluciónglobal que la secuencial, cualquiera que fueran los parámetros 
de corte. 
19 
PARA UNA MATRIZ DE CORTE: 
TALLAS: 1 2 3 4 5 
COLORES: A 30 60 90 75 45 
B 45 75 90 60 30 
LA �nu 1r.10N OPTIMA GLOBAL SERIA: 
MARCADA 1: COLCHON 1: 
TALLAS: 3-3-4-5 COLOR A: 45 Telas 
COLOR R: 30 Telas 
MARCADA 2: COLCHON 2: 
TALLAS: 1-2-2-4 COLOR A: 30 Telas 
COLOR B: 30 Telas 
MARCADA 3: COLCHON 3: 
TALLAS: 1-2-3-3 COLOR B: 15 Telas 
TOTAL PRENDAS: 600 
SOLUCION SECUENCIAL SERIA: 
MARCADA 1: COLCHON 1: 
TAL LAS 2-3-3-4 COLOR A: 45 Telas 
COLOR B: 45 Telas 
MARCADA 2: COLCHON 2: 
TAL LAS: 1-4-5-5 COLOR A: 22 Telas 
COLOR B: 15 Telas 
MARCADA 3: COLCHON 3: 
TALLAS: 1-1-2-2 COLOR A: 4 Telas 
COLOR B: 15 Telas 
MARCADA 4: COLCHON 4: 
TALLAS: 2-4 COLOR A: 7 Telas 
MARCADA 5: COLCHON 5: 
TALLAS:4-5 COLOR A: 1 Tela 
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3.1 .4 LISTADOS DE MARCADA 
El listado de marcada proporciona la información necesaria para el proceso 
de marcado. La información que contiene estos listados, es la siguiente: 
1. El nombre de la Orden de Corte.
2. El texto introducido en la cabecera al editar la Orden de Corte.
3. La demanda original con las entidades por talla y color, las sumas
parciales para cada talla y para cada color y el total de prendas de la
Orden de Corte.
4. Los parámetros relativos al marcado son: combinaciones posibles,
aprovechamientos, longitud de talla media, desviaciones, medias pren­
das y el factor de repetición.
5. Las marcadas a realizar con la longitud estimada, el número de colcho­
nes, la altura media de cada molde, el número de prendas y el costo
del mercado.
6. En el caso que la desviación sea distinta de cero, aparece la oferta de
prendas.
7. El número de telas de cada color que forma cada marcada.
8. Tiempos standart del proceso de mercado y tiempos estimados del
proceso de tendido.
La información que obtenemos de los listados de marcadas, la podemos 
clasificar en: 
1. Proceso standard de marcadas que se utilizará para la organización y
control del grupo de trabajo de marcado.
2. Proceso aproximado de tendido y corte, que se utilizará como referencia
para la planificación de la capacidad (C.R.P.) de la sección de corte.
3, Datos para la planificación de la capacidad (C.R.P.) de la sección de 
corte. 
21 
1\) 
1 1\) INVESTRONICA S.A. LISTADO: MARCADO ORDEN: CUTPLAN 
PANTALON VAQUERO 23/456 07/12/82 
DEMANDA ORIGINAL 
COLOR/TALLA 40 42 44 46 48 50 52 54 TOTAL 
VERDE 48 63 95 27 76 19 5 5 338 
ROJO 43 60 81 28 63 17 5 5 302 
GRIS 32 67 74 40 54 21 3 3 294 
NEGRO 19 29 34 16 26 8 3 3 138 
AZUL 14 1n 23 6 20 3 2 2 86 
SUMA 156 235 307 117 239 68 18 18 1158 
PARAMETROS MARCADO 
COMBIN. POSIBLES 1 2 4 6 
Aprovechamientos: 77.9 82.0 84.0 86.0 
LONTITUD TALLA MEDIA: 1.50 m. DESVIACION: 3% MEDIAS PRENDAS:NO FACTOR REPETICION: 2 
FACTOR REPETICION: 2 
MARCADAS 
NUM. TALLAS EN LA MARCADA LONG(m) MOLDES AL T. MEDIA PRENDAS TIEMPO (b) COSTO 
1. 40 42 44 44 48 48 8.58 
--
2 60 720 1.03 2:1i7 
2. 42 42 44 46 46 50 8.58 1 58 348 1.03 2.07 
3. 40 40 52 46 54 5.86 1 18 72 0.73 1.47 
4. 44 50 3.00 1 9 18 0.43 0.87 
OFERTA DE PRENDAS 
COLOR/TALLA 40 42 44 46 48 50 52 54 TOTAL 
VERDE 48 64 95 25 76 19 5 5 338 
ROJO 42 60 81 28 64 17 5 5 302 
GRIS 33 67 74 40 54 20 3 3 294 
NEGRO 19 29 34 16 26 8 3 3 138 
AZUL 14 16 23 6 20 3 2 2 86 
SUMA: 156 236 307 116 240 67 18 18 1158 
CANTIDADES POR COLOR Y MARCADA 
COLOR/MARCADA 1 2 3 4 TOTAL 
VERDE 38 13 5 6 62 
ROJO 32 14 5 3 54 
GRIS 27 20 3 o 50 
NEGRO 13 8 3 o 24 
AZUL 10 3 2 o 15
TOTAL 120 58 18 9 205 
,, 
3.2 FASE DE TENDIDO 
Una vez realizado el marcado y, consecuentemente conocidas las longitu­
des reales de marcadas realizadas, se procede al cálculo del proceso de 
tendido y corte. 
En primer lugar se editan las marcadas de la solución, pudiendo añadir 
nuevas marcadas, modificar o eliminar las existentes. A continuación, intro­
ducimos los datos relativos a las longitudes de las marcadas. 
A partir de éste punto, el sistema CUTPLAN nos permite las siguientes 
opciones: 
1. Agotar o no el tejido para uno, varios o todos los coiores.
2. Proceso de tendido: sin escalonado, con escalonado automático, o
semiautomático.
3. Descomposición o no, de las marcadas en colchones.
4. Proceso de etiquetado: por tallas o por colores.
La primera que se presenta es la de poder agotar el tejido para uno, varios 
o todos los colores. Caso de elegirla, el sistema aumenta o reduce propor­
cionalmente la oferta de prendas para el color o colores elegidos, agotando
el tejido.
La segunda opción es el escalonado de los colchones. El sistema presenta 
tres alternativas: 
1 . No escalonar. 
2. Escalonado automático. Se introducen los parámetros necesarios: lon­
gitud del tablero, salto máximo entre escalones, y el sistema CUTPLAN
GENERA las marcadas escalonadas que pueden contener de uno a
cuatro segmentos, entendiéndose por segmento una marcada sencilla,
sin escalonar.
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3. Escalonado semiautomático. El operador asigna el número de orden
a cada marcada con una extensión que puede ser A, B, C ó D, signi­
ficando el orden en la marcada compuesta correspondiente.
La tercera opción es la descomposición o no de las marcadas en colchones. 
Si se desea descomponer las marcadas en colchones, el sistema CUT­
PLAN, atendiendo al máximo número de capas por colchón y a criterios 
de eficiencia como la separación por colores, realiza la descomposición 
en colchones. 
La cuerda opción es la de realizar o no, el proceso de etiquetado, y en 
caso afirmativo, por tallas o por colores. 
Permite obtener en cada colchón los números de prendas que se obtienen, 
facilitando el control y la realización del etiquetado. Finalmente, es posible 
listar inmediatamente el resultado o posteriormente con la opción a listar. 
3.2.1 LISTADO DEL TENDIDO 
Tiene por objeto generar una salida que permita realizar el proceso de 
corte directamente. 
Para ello, se genera una parte del listado por cada marcada/colchón a 
cortar, conteniendo la siguiente información: 
- La identificación de la marcada/colchón con la longitud total, número de
segmentos y nombre de la orden de corte.
- Por cada segmento o marcada simple que la componen, aparece:
Las tallas que forman el segmento.
- Su longitud
- La altura en telas del segmento
- El número de telas de cada color
- El etiquetado con los números de prendas para cada color.
- El total de metros y prendas cortadas para cada color.
- El esquema gráfico de la marcada/colchón, con los segmentos y las
capas para cada color.
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3.2.2 LISTADO RESUMEN 
El listado resumen se emplea para control y archivo. Refleja los factores 
más relevantes de la Orden de Corte. 
La información que contiene es la siguiente: 
1. La demanda original
2. Los parámetros de cálculo agrupados en familias: generales, relativos
al proceso, al tejido, al modelo y los costos horarios.
3. El resumen de marcadas realizadas con sus longitudes reales.
4. Si la orden de corte se corta con desviaciones la nueva oferta de
prendas alterada en función de las desviaciones.
5. El tejido necesario para cada color.
6. Los indicadores económicos.
3.2.3 EJEMPLOS DE LISTADOS 
Les presentamos un ejemplo en el que se representa los diferentes tipos 
de listados salidos de la impresora del sistema CUTPLAN. 
4. Conclusiones: Ventajas y
características diferenciadoras
El sistema CUTPLAN es sin duda una poderosa herramienta de gestión 
en la planificación de la sección de corte. Las principales ventajas del 
Sistema, son las siguientes: 
1. Ahorro de materiales y de tiempo en el proceso de corte, que se puede
estimar en una reducción de costos del 3 al 10%, lo que permite una
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rápida amortización. El período de amortización puede estimarse entre 
3 y 6 meses, aunque en algunos casos se amortiza en pocas semanas. 
2. Obtención de un proceso de fabricación standard de marcado, de ten­
dido y de corte, lo que permite una adecuada asignación de recursos
en la sección de corte y un control de los mismos. Con ello se consigue
optimizar los recursos y medios y por tanto aumentar la productividad
de la sección de corte.
INVESTRONICA S.A. LISTADO: TENDIDO ORDEN: CUTPLAN 
COLCHON: 1 
SEGMENTO 
A 
SEGMENTOS: 1 
MARCADA 
1 
LONG-TOTAL: 8.56 m. ORDEN: CUTPLAN 
COLOR 
VERDE 
NEGRO 
AZUL 
TELAS 
SEGMENTO A METROS 
38 326.42 
13 111.67 
10 85.90 
ESQUEMA GRAFICO 
AZUL 1 O TELAS 
NEGRO 13 TELAS 
VERDE 35 TELAS 
A08.56m. 
-8.59m.-
TALLAS 
40 42 42 44 48 48 
PRENDAS 
228 
78 
LONG. 
8.56 
ETIQUETADO 
42 44 
49-86 113-188
954-966 983-1 006
60 
40 
1-38
925-947 
1076-1028 1087-1095 1102-1088
COLCHON: 2 SEGMENTOS:1 LONG. TOTAL: 8.56m. ORDEN: CUTPLAN 
ALTURA 
6 
48 
234-309
1033-1058
1132-1151
SEGMENTO MARCADA TALLAS LONG.m. AL TURA 
A 1 40 42 44 44 48 48 8.56 59 
TELAS 
COLOR SEGMENTO A METROS PRENDAS 
ROJO 32 274.88 192 
GRIS 27 231.93 162 
ESQUEMA GRAFICO 
GRIS 27 TELAS 
ROJO 32 TELAS 
A(8.56m) 
-8.59m.-
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40 
339-370
641-667
ETIQUETADO 
42 
381412 
674-700
44 
441-:S-04 
741-794
48 
550-613
855-908
INVESTRONICA S.A. 
COI..CHON:3 
LISTADO: TENDIDO ORDEN: CUTPI..AN Pág. 2 
SEGMENTOS:1 LONG. TOTAL: 8.60m. ORDEN: 
SEGMENTO 
TELAS 
MARCADA 
2 
� SEGMENTOA METROS 
VERDE 13 112.19 
ROJO 14 120.82 
GRIS 20 172.60 
NEGRO 8 69.04 
AZUL 3 25.89 
ESQUEMA GRAFICO 
NEGRO 8 TELAS 
RIS 20 TELAS 
ROJO 14 TELAS 
VERDE 13 TELAS 
VERDE 13 TELAS 
A(8.60m) 
-8.63m.-
TALLAS 
a-76 
PRENDAS 
78 
� 
87-112 
84 
120 
48 
413-440 
701-740 
967-982 
50 
18 1097-1102
L�m.) 8. 
ETIQUETADO 
CUTPLAN 
ALTURA 
� 
44 � � 
189-201 208-233 310-322 
505-518 522-549 614�7 
795-814 815-854 909-928 
1009-1016 1017-1032 1059-1066 
1123-1125 1126-1131 1152-11654 
COLCHON: 4 
SEGMENTO 
A 
SEGMENTOS: 2 LONG. TOTAL: 8.86m. ORDEN: CUTPLAN 
B 
TELAS 
MARCADA 
3 
4 
TALLAS 
40 �54 
44 50 
TELAS 
SEGM.B METROS PRENDAS 40 
LON�t.) 5. 
3.01 
ALTURA 
---ra-
9 
ETIQUETADO 
50 52 54 COLOR 
ROJO 
VERDE 
GRIS 
NEGRO 
AZUL 
SEGM.A 
5 
5 
3 
3 
2 
-
-3
6 
o 
o 
o 
38.52 26 371-380 
47.64 32 39-48 
17.64 12 668-673 
17.64 12 948-953 
11.76 8 1083-1086 
44 
51!i=""521 
202-207 
62� 631-635 636-640 
323-328 329-333 334-338
929-931 932-934 
1067-1069 1070-1072 
1155-11561157-1158 
ESQUEMA GRAFICO 
AZUL 3 TELAS 
NEGRO 3 TELAS 
GRIS 3 TELAS 
VERDE 1 TELA 
VERDE 5 TELAS 
ROJ02 TELAS 
ROJ03 TELAS 
A (5.85m.) 8 (3.01m.) 
------8.89m. -------
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INVESTRONICA S.A. LISTADO 
PANTALON VAQUERO 23/456 09/12/82 
DEMANDA ORIGINAL 
COLOR/TALLA 40 42 44 46 48 50 
VERDE 48 63 95 27 76 19 
ROJO 43 60 81 28 63 17 
GRIS 32 67 74 40 54 21 
NEGRO 19 29 34 16 26 8 
AZUL 14 16 23 6 20 3 
SUMA 156 235 307 117 239 68 
PRAMETROS DE CALCULO 
GENERALES: 
CABECERA: PANTALON VAQUERO 23/456 09/12/82 
LISTADO POR LA IMPRESORA ... SI (C), NO (R) NO 
TIPO PROCESO: 
Tipo tendido: A Tiempo preparar marcada: 8.00min. 
COSTES POR HORA 
Tendido: 2.00mpts. Marcado: 2.00mpts. Corte: 
TIPO TEJIDO: 
Precio metro: 900pts. Altura molde: 62 telas 
TIPO PRENDA: 
Max. tallas:6 Repetición :2 
Combin. posibles: 1 2 
Aprovechamientos: 77.9 82.0 
RESUMEN MARCADAS 
1A. 40 42 44 
2A. 42 42 44 
3A. 40 40 52 
4A. 44 50 
OFERTA DE PRENDAS 
COLOR/TALLA 
VERDE 
ROJO 
GRIS 
NEGRO 
AZUL 
SUMA: 
TEJIDO NECESARIO 
Color VERDE 
Color ROJO 
Color GRIS 
Color NEGRO 
Color AZUL 
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40 42 
48 64 
42 60 
33 67 
19 29 
14 16 
156 236 
486.25 metros 
434.22 metros 
422.17 metros 
198.35 metros 
123.55 metros 
Long. media: 1.50m. 
4 6 
84.0 86.0 
44 48 48 
46 46 50 
54 
44 46 48 50 
95 26 76 19 
81 28 64 17 
74 40 54 20 
34 16 26 8 
23 6 20 3 
307 116 240 67 
52 51 TOTAL 
5 5 338 
5 5 302 
3 3 294 
3 3 138 
2 2 86 
18 18 1158 
Tiempo 
2.00mpts. 
Medias prendas: 
52 54 TOTAL 
5 5 338 
5 5 302 
3 3 294 
3 3 138 
2 2 86 
18 18 1158 
INDICADORES ECONOMICOS 
número de marcadas 
número de moldes 
No. tallas marcar 
No. tallas cortar 
tiempo marcado 
tiempo tendido 
tiempo corte 
4 
5 
18 
24 
3.23 horas. 
2.76 horas. 
2.00 horas. 
RESUMEN ORDEN: CUTPLAN 
DESVIACIONES: 3% 
preparar moldes: 5.00min. Tiempo preparar corte: O.OOmin. 
NO Tiempo marcar talla: 9.00min. 
8.56 m. 
Tiempo cortar talla: 5.00min. 
8.60 m. 
5.85 m. 
3 01 m. 
Coste marcado 
Coste tendido 
Coste corte 
Coste material 
Coste total 
Coste medio 
6.47 mpts. 
5.52 mpts. 
4.00 mpts. 
1498.09 mpts. 
1514.07 mpts. 
1.31 mpts. 
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OFERTA DE PRENDAS 
Tallas: 6 8 10 12 14 16 total 
RED 3188.6 123 234 345 456 134 123 1420. 
WHITE 4731.5 234 345 456 567 245 299 2146. 
BLUE 4885.7 255 356 456 700 100 278 2145. 
GREEN 4384.9 290 280 270 489 500 139 1968. 
suma: 902. 1215. 1527. 2212. 979.844 
total prendas: 7679. 
Número de marcadas 13 
Número de moldes 20 
No. tallas marcar 55 
No. tallas cortar 94 
Tiempo marcado 12.76 horas. 
Tiempo tendido 28.65 horas. 
Tiempo corte 10.97 horas. 
Coste marcado 25.47 mpts. 
Coste tendido 57.30 mpts. 
Coste corte 21.93 mpts. 
Coste material :27505.13 mpts. 
Coste total :27609.83 mpts. 
Coste medio 3.60 mpts. 
RESUMEN MARCADAS 
1. 8 10 12 12 14 16 
2. 6 8 10 12 12 
3. 6 6 14 14 14 14 
4. 6 6 6 8 10 10 
5. 10 16 16 
6. 10 10 10 10 10 
7. 8 8 8 8 8 
8. 6 6 6 6 6 10 
9. 6 10 10 
10. 6 6 6 14 14 
11. 12 14 
12. 6 6 
13. 12
La solución con el sistema CUTPLAN, que utiliza optimización global, es el 
siguiente: 
Como puede comprobarse, frente a un costo medio de la prenda de 3.600 
pesos, que obtiene el primer equipo, el CUTPLAN, consigue un costo de 3.520 
pesos, lo que supone una mejora del 2'22% sobre el primer resultado. 
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DEMANDA ORIGINAL 
Tallas: 6 8 10 
RED 123 224 345 
WHITE 234 345 456 
BLUE 255 356 456 
GREEN 290 290 270 
SUMA: 902 1215 1527 
Total prendas: 7678. 
PARAMETROS 
Combin. posibles: 1 
aprovechamientos: 78.0 
Altura máxima de corte 125 
Longitud talla media m. 2-0
Medias prendas NO 
Tiempo de marcado 
mini talla 12. 
Tipo de tendido o 
T. cortar talla
min/talla 7. 
Coste material mpts1mt. 1.600 
Coste tendido mpts 2.00 
Desviación altura o 
+ I• Desviación o 
Factor repetición 3 
L. preparar marcada min. 9 
T. preparar tendido min. 5 
T. preparar corte min. O. 
Coste marcado mpts, hora 3.00 
Coste corte mpts hora 2.00 
13 14 
456 134 
567 245 
700 100 
489 500 
2212 979 
2 3 4 
80.0 85.0 80.0 
16 
123 
299 
278 
139 
844. 
5 
53.0 
total 
1480. 
2146. 
2145. 
1968. 
6 
88.0 
** 
3. Obtención de datos para efectuar el cálculo de capacidad C.R.P. de la
sección de corte.
4. Ejecución de las órdenes de Corte de acuerdo con las fechas y prioridades
establecidas en la planificación general. (C.R.P. General de producción).
5. Rapidez de ejecución, obteniendo los resultados de cálculo y los procesos
standard en un tiempo- medio correspondido entre 2 y 3 minutos.
El sistema CUTPLAN ofrece características diferenciadoras respecto al 
resto de sistemas de planificación existentes en el mercado. Las caracte­
rísticas diferenciadoras más importantes, son las siguientes: 
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1 . Tratamiento_ de optimización global en el cálculo de soluciones frente 
al tratamiento secuencial seguido por el resto de los sistemas. 
2. Obtención de procesos standar de fabricación de mercado, tendido y
corte, con salida de datos para cálculo de capacidad (C.R.P.)
El tratamiento de optimización global que utiliza CUTPLAN obtiene mejoras 
sustanciales en la optimización de soluciones. Como demostración de ello, 
les presento el siguiente caso, resuelto con un equipo que utiliza un trata­
miento de optimización secuencial, y el mismo caso resuelto por el sistema 
CUTPLAN que utiliza un tratamiento de optimización global. 
Para una demanda de: ** 
La solución secuencial ofrecida por el sistema de planificación que utiliza 
optimización secuencial, fue el siguiente: * 
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Oferta de prendas 
tallas: 
RED 
WHITE 
BLUE 
GREEN 
6 
3114.0 
4703.6 
4707.3 
4331.5 
suma: 
total prendas: 7679. 
Número de marcadas 
Número de moldes 
No. tallas marcar 
No. tallas cortar 
Tiempo marcado 
Tiempo tendido 
Tiempo corte 
Coste marcado 
Coste tendido 
Coste corte 
Coste material 
Coste total 
Coste medio 
RESUMEN MARCADAS 
1. 6 
2. 8 
3. 6 
4. 8 
5. 14 
6. 16 
7. 6 
8. 10 
9. 12 
11 14 
8 
10 
6 
10 
14 
16 
8 
8 10 12 14 
123 234 345 134 
234 345 456 567 
255 356 456 700 
290 280 270 489 
902. 1215. 1527.2212. 
11 
13 
37 
79 
8.87 horas. 
28.09 horas. 
9.22 horas. 
17.73 mpts. 
56.19 mpts. 
18.43 mpts. 
26970.18 mpts. 
27062.53 mpts. 
3.52 mpts. 
10 12 
10 14 
8 14 
10 12 
14 
16 
10 
16 
128 1420. 
245 299 
100 278 
500 139 
979. 844. 
12 12 
16 16 
14 14 
12 14 
2146 
2145. 
1968. 
11 
1 
SENA 
7A, 
VENCIDO 
FECHA DE VENCIMIENTO 
VENCIDO 
- - -
VENCIDO VENCIDO 
TITULO 
Plcriifiooc16n del corte incLstriol 
..__ AJ.O MES H9 
{ 
,\Jtor: � 
FECHA OE 
f"RfSTAMO FIRMA DEL LECTOi. FECHA� DtVOLUCION 

